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(57) Abstract 

The invention relates to a method and a device for producing blow-moulded 
plastic hollow bodies (60). The device was improved to avoid imperfections 
encountered so far during blow-moulding. To this end the extrusion head provided 
for by the invention is adjusted to different, partially overlapping settings to 
obtain varying wall thicknesses of the tubular blank, so as to compensate for 
process-inherent disadvantages of the blow-moulding method and for the finished 
blow-moulded part to have as even and uniform a wall thickness as possible, said 
wall being covered, for example in vertical wall areas, by longitudinal ridges (68) 
situated at equal distances from each other. According to the invention, a method 
is provided for which for the first time retains the two measures currently used to 
achieve a uniform wall thickness in the finished blow-moulded hollow body and 
uses an additional third measure which makes it possible during the production of 
containers to generate targeted, desired and reproducible irregularities in the wall 
thickness of the finished blow-moulded hollow body (60), 

(57) Zusammenfassung 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Hersteliung von blasgeformten Kunststoff-Hohlkflrpem (60). Zur Cberwindung von bisherigen Unzulanglichkeiten beim Blasformverfahren 
wurde die Vorrichtung weiterentwickelt. Mit dem erfindungsgemaBen Extrusionskopf werden verschiedene, sich zum Teil Oberlagernde 
Einstellungen einer unterschiedlichen Wanddicke des schlauchfflrrnigen Vorformllngs vorgenommen, um die verfahrensbedingten Nachteile 
des Blasformverfahrens auszugleichen und im fertigen Blasteil eine mogiichst gleichmSBige und einheidiche Wanddicke zu erzielen, 
die z.B. in vertikalen Wandungsbereichen von gleichmafiig voneinander beabstandeten Langsrippen (68) tlberiagert wird. Es wird die 
technische Lehre vermittelt, erstmalig unter Beibehalumg der zwei bisherigen MaBnahmen zur Erzielung einer gleichmaBigen Wanddicke 
im fertig geblasenen Hohlkflrper eine dritte zusatzliche MaBnahme zu ergreifen, um bei einer Behalterherstellung gezielte, gewollte und 
reproduzierbare UngleichmaBigkeiten in der Wanddicke des fertig geblasenen Hohlkorpers (60) erzeugen zu k5nnen. 
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Verfahren und Vorrichtunq zur Herstellunq von Kunststoff-Hohlkorpern 
und danach hergestellter Kunststoff-Hohlkorper 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von Kunststoff-Hohlkorpern und auf einen danach hergestellten Kunst- 
stoff-Hohlkorper. 
Stand der Technik : 

Bei der Herstellung von Kunststoff-Hohiktfrpem wie z. B. zylinderformigen Spund- 
fassern oder DeckelfSssern mit im wesentlichem kreisformigem Deckel bzw. Ober- 
boden ist man ublicherweise bestrebt, die Wanddicke des fertigen Behalters Oberall 
gleich dick bzw. gleich dunn auszufuhren, denn eine dQnne Stelle ist immer auch eine 
schwache Stelle eines Behalters. Dies bereitet insbesondere beim Blasformverfahren 
besondere Schwierigkeiten, weil der aus einer Extrusionsduse ausgedriickte heilie 
schlauchformige Vorformling sich zum einen schon beim Ausdrucken mit 
zunehmender Schlauchlange und zunehmender Zeit durch sein Eigengewicht von 
selber verlSngert d. h. streckt, wobei die Wanddicke des Vorformlings abnimmt und 
zum anderen beim Aufblasen in der Blasform - insbesondere in den Nahbereichen der 
Abquetschkanten quer zum Vorformling und 90° zur Blasform-Teilungsebene versetzt 
- stark unterschiedlichen Streckungsgraden ausgesetzt wird. Diesen unabdingbaren 
Phanomenen wird mit einer entsprechenden Dusensteuerung beim Ausdrucken des 
Schiauches gegengesteuert Dafur sind jedoch eine besondere maschinelie 
Ausstattung der Extrusionseinrichtung mit doppelter Verstellbarkeit der Extrusions- 
Ringduse und besondere Verfahrenskniffe und Steuerungsprogramme zur Einstellung 
partieller Wanddicken des ausgedruckten schlauchformigen Vorformlings fur die 
herzustellende, jeweils eigentumliche Behalterform erforderiich. Hierzu sind bereits 
verschiedene Duseneinstellungsvorrichtungen fur eine partielle Wanddickensteuerung 
(PWDS) des Schiauches bekannt 

Aus der Patentschrift GB 1,107,628 ist bereits ein Verfahren und eine Vorrichtung 
bekannt, mittels derer rippenartige Verdickungen, d. h. in Umfangsrichtung betrachtet 
unterschiedliche Wanddicken in den extrudierten schlauchformigen Vorformling 
eingeformt werden konnen. Der daraus fertig geblasene Hohlkorper weist dann auf 
seiner Innenseite vorhandene, in Axialrichtung veriaufende rippenartige Aussteifungen 
auf. Andere Einstellungsmdglichkeiten des Schiauches, wie z. B. eine kontinuierlich 
uber seine Lange zunehmende Wanddicke, sind mit dieser bekannten Extrusions- 
Vorrichtung jedoch nicht moglich. • 

Kunststoff-Behalter, die im industriellen Einsatz fur die Lagerung und den Transport 
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von insbesondere gefahrlichen flQssigen oder festen Fullgutern vorgesehen sind, 
mtissen eine besondere Zulassung aufweisen und dafur entsprechende Prufungs- 
tests (wie z. B. Kaltefallprufung, Innendrucktest, Stapelbelastbarkeit etc.) uberstehen. 
Bei der Prufung der Stapelbelastbarkeit werden die Kunststoff-Behalter bis zur 
Hohlkorperdeformation mit steigendem Druck belastet. Die Druckbelastung auf den 
Hohlkorper erzeugt eine Druckspannung in den vertikalen SeitenwSnden. Diese 
Druckspannung fuhrt zunachst zu einer gewissen UmfangsvergroGerung und bei zu 
hohen Druckspannungen in den Bereichen, die sich nicht nach aulien deformieren 
konnen, zu einem Einbeulen nach innen. Die Stapelbelastung fuhrt in den 
bodennahen Wandungsbereichen zu einem Ausbeulen (Elefantenfufi) bzw. Abrollen 
des Obergangs-Radius zwischen vertikaler Wandung und horizontalem Boden. In der 
Praxis treten beim Stapeln von Kunststoff-Fassern, insbesondere bei heili abgefullten 
flussigen Fullgutern mit sofortiger Ubereinanderstapelung in Dreifach- oder Vierfach- 
Stapeln oder bei einer Langzeitstapelung, oftmals diese Erscheinungsbilder von 
unzureichender Stapelbelastbarkeit mit Einbeulungen und Ausbeulungen auf. 

Aus der Patentschrift US-4,257,527 ist bereits ein grolivolumiges Kunststoff-Fafi (mit 
einem Fassungsvermogen von 55 US Gallonen = ca. 208 Liter) bekannt, bei dem zum 
Zwecke der Aussteifung des zylinderformigen vertikalen Wandungsbereiches mehrere 
Langsrippen ausgebildet sind (vgl. dort Fig. 4). Diese Langsrippen werden allerdings 
ausschlielilich durch eine entsprechende Ausgestaltung der Blasform mit axial 
verlaufenden Einbuchtungen wahrend der Blasformgebung aus einem schlauch- 
formigen Vorformling mit konstant gleicher Wandungsdicke hergestellt. Dabei bleibt 
die Dicke der Behalterwandung in Umfangsrichtung unverandert gleich. An den Ein- 
mQndungsstellen der vergleichsweise tief in die vertikale Behalterwandung einge- 
formten Langsrippen in den oberen bzw. unteren Umfangsring ergeben sich tiefe 
Taschen bzw. Nester, aus denen zahfliefiendes Fullgut nur schwer wieder heraus- 
zubringen ist, und die damit das Fafi von einer Mehrfachverwendung ausschliefien. 
Auderdem stellen diese Einmundungsstellen in den Umfangsringen eine konstruktive 
Schwachstelle fur eine mechanische Belastung bei diesem Fali dar. 

Aufgabenstelluna : 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein verbessertes Verfahren und eine 
entsprechende Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff-Hohlkorpern und 
insbesondere von Kunststoff-Behaltern vorzuschlagen, die bei einer aulienseitig 
unverandert glatten Behalterwandung bei gleichbleibendem Behaltereinsatzgewicht - 
d. h. ohne Erhohung des Materialeinsatzgewichtes im Vergleich zu einem entsprech- 
enden herkommlichen Behalter - eine hohere Stapelbelastbarkeit, insbesondere fur 
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eine HeiftabfQIIung von flussigen Fullgutern, aufweisen. 
Losuna : 

Das erfindungsgemalie Verfahren zur Herstellung von blasgeformten Kunststoff- 
Hohlkorpern auf einer Blasformmaschine mit Extruder, Extrusionskopf mit Umfangs- 
verteiier und entsprechender Blasform, wobei wahrend des AusstofJens des schlauch- 
fOrmigen Vorformlinges aus dem Extrusionskopf mittels Verstellung des Duse/Dorn- 
spaltes eine gezielte Einstellung der Wanddicke des ausgestolienen Vorformlinges 
vorgenommen wird, zeichnet sich insbesondere dadurch aus, daft durch eine 
sequenzielle oder gleichzeitige Einwirkung von drei unterschiediich profilierten, 
separat verstellbaren Duse/Dornspalt-Einstellelementen eine gewunschte, Qber den 
Umfang und die Lange des schlauchftirmigen Vorformlinges unterschiedliche Dick- 
Dunn-Einstellung erreicht werden kann. Diese mehrfache Einstellmogiichkeit des 
Schlauches ist fur groftvolumige Hohlkorper wie industrielle Behalter (z. B. 220 Liter 
Fasser) von grofter Bedeutung und bisher einmalig und in der Qualitat der Behalter 
unerreicht. 

Die so erzeugten Behalter mit vertikalen Wandungsbereichen, einem im wesentlichen 
horizontal verlaufenden Oberboden, bzw. einem festspannbaren Deckel, mit 
wenigstens einer darin angeordneten EinfQII- und Entleerungsoffnung und einem 
entsprechenden Unterboden weisen in den vertikalen Wandungsbereichen eine 
Vielzahl von voneinander beabstandeten Rippen ausschlieRlich auf der Innenseite der 
Wandung auf, wobei der Wandungsverlauf aulienseitig gleichmaliig glatt und 
unverandert ausgebildet bleibt Bei derartig ausgebildeten Kunststoff-Fassern ist die 
Stapelbelastbarkeit spurbar verbessert, wobei das Handling (z. B. das Ansetzen von 
Fafigreifern Oder ein seitliches Rollen des Fasses) durch die aulien glatte, unver- 
anderte Fafiwandung nicht beeintrachtigt wird. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daft benachbarte Wandungsbereiche 
abwechselnd eine unterschiedliche Dicke der Wandstarke aufweisen, wobei die 
Obergange von dunnerer zu dickerer Wandung und umgekehrt auf der Wandungs- 
innenseite wellenformig mit gleichmaftigem Kurvenverlauf zunehmend und abneh- 
mend ausgebildet sind. In bevorzugter Ausfuhrung ist dabei die Wandstarke der 
dickeren streifenformigen Wandungsbereiche gleich dick und die Wandstarke der 
dtinneren streifenformigen Wandungsbereiche gleich dunn ausgebildet. 
Der erfindungsgemalie Kunststoff-Behalter wird im Blasformverfahren hergestellt, 
wobei ein aus einer ringformigen Extrusionsduse ausgedriickter schlauchformiger 
Vorformling in einer Blasform aufgeblasen wird, wobei der Vorformling mittels 
entsprechender Dusensteuerung auf eine in Axialrichtung gleichmafiig zunehmende 
Wanddicke eingestellt wird und mittels entsprechender Dusensteuerung in den 
Schlauchbereichen mit den hochsten Streckungsgraden fur die in 90° zur Form- 
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teiiungsebene liegenden Behalterbereiche des Ober- und Unterbodens auf eine 
groBere Wanddicke eingestellt wird, und wobei mittels entsprechender Dusensteue- 
rung im schiauchformigen Vorformling innenseitig oder/und auBenseitig ausgepragte 
LSngsrippen Oder Dickstellen derart eingestellt werden, daB der in einer Blasform mit 
glatter Oberflache fur die seitlichen bzw. vertikalen Wandungsbereiche fertig 
geblasene Behaiter wenigstens in der vertikalen Behaiterwandung in Axiarichtung 
parallelverlaufende, benachbarte streifenformige Wandungsbereiche mit abwechselnd 
dunnerer und dickerer Wandstarke aufweist (Ribbed Drum). 

Mit den neuen erfindungsgemalien Dreifach- bzw. Mehrfach-Duse/Dornspalt-Einstell- 
elementen ergeben sich auf vorteiihatte Weise eine Vielzahl von neuen 
Anwendungsmoglichkeiten fur groBvolumige Kunststoff-Blasteile aller Art (z. B. KFZ- 
Zubehorteile o. a.). Mit einer besonders dafur gestalteten Profilierung des dritten 
DGse/Dornspalt-Einstellelmentes DS II konnen auch besonders gut technische 
Blasformteile wie z. B. Kunststoff-Kraftstoffianks (KKB's) fur die KFZ-industrie in 
hervorragender Qualitat hergestellt werden. 

Der erfindungsgemaBe Kunststoff-Behalter mit ausgesteiften vertikalen Wandungs- 
bereichen kann als im wesentiichen geschlossener Hohlkorper (wie z. B. ein 
SpundfaB mit zwei seitlichen Spundoffnungen oder ein Schraubdeckelfaft = "L-Ring 
HOT mit grolierem Schraubdeckel) oder oben offener, mittels Deckel und Spannring 
verschlielibarer Hohlkorper (wie z. B. ein Standard-Deckelfaft oder Vanguard FRH- 
Fali) ausgebildet sein. 

Durch die erfindungsgemafie Ausgestaltung mit inneren Versteifungsrippen - bei sonst 
gleichbleibend mittels zweier herkommlicher Einstellelementen eingestellter Wand- 
starke - ist beispielsweise in den USA fur heifi abgefullte Deckelfasser (Vanguard 
FRH-Fafi, Fullguttemperatur bei Abfullung ca. 180 Grad F = ca. 82° C) mit einem 
FaBkorpergewicht von ca. 10 kg sehr erfolgreich erreicht worden, daB die Fasser 
selbst nach dreitagigem Verbieib in einer Warmekammer bei Temperaturen zwischen 
140 bis 160 Grad F (= ca. 60° bis 71° C) bei einer anschlieBenden Stapelbelastung im 
Vierfach-Stapel keinerlei der sonst hierbei Oblichen Deformationsanzeichen 
aufwiesen. 

Die Axial-Rippen in den vertikalen Wandungsbereichen bewirken eine Erhohung der 
Hohlkorpersteifigkeit, d. h. eine Erhohung der Einbeulfestigkeit des FaBmantels und 
die Rippen in den axialen Radien im Obergangsbereich zum FaBober-AJnterboden 
haben eine Erhohung der Abrollfestigkeit der Bodenradien zur Folge. Bei axialer 
Belastung der Hohlkorper mit erfindungsgemaBen axialen Langsrippen wird eine 
gleichmaBige Verteilung der Umfangsspannung erzielt. Nach HeiBabfullung und 
AbkQhlung des fiussigen Fullgutes weisen Vanguard-Fasser mit rippenartig 
ausgesteifter FaSwandung ein erheblich verbessertes Verhalten bei Unterdruckbil- 
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dung auf. Die nach wie vor glatte Faftkorperauftenwandung erlaubt eine gute 
Beschriftung Oder das Aufsetzen von Etiketten. AulSerdern ist ein einfaches Reinigen 
der Fasser fur den Mehrwegeeinsatz gewahrleistet. 

Vorteile der Rippenausbildung : Die Rippen sind durch partielle Erhohung der 
Wanddicke gebildet. Mit Erhohung der Rippendicke steigt die Widerstandsfahigkeit 
des Hohlkorper-Mantels hinsichtlich eines Einknickens bzw. Einbeulens und Aus- 
beulens bzw. Abrollens in den Radien uberproportional; das Widerstandsmoment 
erhoht sich in der dritten Potenz mit zuhnehmender H6he bzw. Dicke der Rippen. 
Die erfindungsgemaiJen Fasser haben kein hoheres Einsatzgewicht in Vergieich zu 
herkommlichen Fassern, es wird lediglich das Material in der Behalterwandung 
"umverteilt", und zwar von jeweils einer "Dunnstelle" zu einer benachbarten 
"Dickstelle" (= Rippe). 

Bisher wurde zur Vermeidung von Einbeulungen und Ausbeulungen bzw. einem 
Abroilen von bodenseitigen Hohlkorperbereichen die Wanddicke des Behalters 
insgesamt erhoht und somit das Materialeinsatzgewicht erhoht. 
In verschiedenen Ausfuhrungsformen, bei denen sich die rippenartigen Verdickungen 
ausschlieftlich auf der Innenseite der Hohlkfirperwandung befinden, konnen die 
Rippen folgendermafien angeordnet sein ; 

in Axialrichtung nur uber einen bestimmten Teilbereich oder 

iiber die gesamte Lange bzw. Hohe der zylinderformigen Wandung, 

in den Radien bzw. Obergangsbereichen von den vertikalen in die 

horizontalen Boden- bzw. Deckelbereiche, 

in den scheibenftirmigen Boden- bzw. Deckelbereichen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den Zeichnungen schematisch 
dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert und beschrieben. Es zeigen : 
Figur 1 einen erfindungsgemafJen Extrusionskopf in Teilschnittdarstellung, 
Figur 2 ein schematisches Wanddicken-Steuerungsprogramm fur eine gezieite 

Wanddickeneinstellung des extrudierten schlauchfdrmigen Vorformiings, 
Figur 3 einen Langsschnitt mit drei Querschnitten durch einen Vorformling^ 
Figur 4 einen fertig geblasenen Hohlkfirper mit dazugehSrigem Querschnitt, 
Figur 5 einen Teilquerschnitt durch einen schlauchformigen Vorformling, 
Figur 6 einen Teilquerschnitt durch eine rippenartig versteifte Kanisterwandung, 
Figur 7 einen Teilquerschnitt durch eine rippenartig versteifte Faliwandung, 
Figur 8 einen Langsschnitt durch einen rippenartig versteiften Kanister, 
Figur 9 eine Draufsicht mit Teilquerschnitt durch den Kanister gem. Fig. 8, 
Figur 10 einen Langsschnitt durch einen anderen rippenartig versteiften Kanister, 
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Figur 1 1 eine Draufsicht mit Teilquerschnitt durch den Kanister gem. Fig. 10, 
Figur 1 2 eine Seitenansicht mit Teilschnittdarstellung eines Standard-Deckelfasses 

mit rippenartig versteifter Fafiwandung, 
Figur 13 zwei Teilquerschnitte durch die Fafiwandung des Fasses gem. Fig. 12, 
Figur 14 eine Seitenansicht mit Teilschnittdarstellung eines Vanguard FRH-Deckel- 

fasses mit rippenartig versteifter Fafiwandung, 
Figur 15 zwei Teilquerschnitte durch die Fafiwandung des Fasses gem. Fig. 14, 
Figur 16 eine Seitenansicht mit Teilschnittdarstellung eines geschlossenen L-Ring- 

fasses mit rippenartig versteifter Fafiwandung, 
Figur 17 zwei Teilquerschnitte durch die Faliwandung des Fasses gem. Fig. 16 

und 

Figur 1 8 eine perspektivische Ansicht eines Kunststoff-lnnenbehMers fur einen 
Palettencontainer mit rippenartig versteifter Behaiterwandung. 



In Figur 1 ist ein Extrusionskopf 10 ausschnittsweise mit drei verstellbaren 
Duse/Dornspalt-Einstellelementen DO, DS I in Verbindung mit DF und DS II in der 
Betriebsposition "Dusenspalt geoffnef mit Extrudieren eines schlauchformigen 
Vorformlings 22 dargestellt. Mittig im Extrusionskopf 10 ist ein axial verstellbarer 
Dornhalter 12 angeordnet-, an dessen Unterseite ein kegelstumpfartiger Dorn 14 als 
erstes Duse/Dornspalt-Einstellelement Dnull (= D 0) leicht losbar bzw. auswechselbar 
befestigt ist. Aufienseitig wird der Extrusionskopf von einem GehSuse 16 
umschlossen. Im Gehause 16 befindet sich ein hohlzylinderformiger Speicherraum 18, 
in welchem das aus einem Oder mehreren Extrudern in den Extrusionskopf geforderte 
schmelzflussige Kunststoffmaterial umfangsverteilt und ggf. gespeichert wurde. Der 
Speicherraum 18 mundet in einen kreisringfdrmigen DQsenspalt 20, der innenseitig 
von dem Dorn 14 bzw. dem ersten Duse/Domspalt-Einstellelement D 0 und 
aufienseitig von einem gehSusefesten Dusen-Ringstiick DF und zwei verstellbaren 
Duse/Dornspalt-Einstellelementen, nSmlich dem Dusenschieber 1 = DS I und dem 
Dusenschieber 2 = DS II begrenzt wird. Wie der verstellbare Dorn 14 sind auch die 
axial verstellbaren Einstellelmente DS I und DS II leicht I6sbar und damit leicht 
auswechselbar am Extrusionskopfgehause befestigt. Die axiale Verstelibarkeit bzw. 
exakte Positionseinstellung der verstellbaren DQse/Dornspalt-Einstellelemente kann z. 
B. hydraulisch oder elektromotorisch z. B. mittels kleiner Servomotoren erfolgen. 
Weiterhin ist auch das gehausefeste Dusen-Ringstuck DF leicht losbar bzw. 
auswechselbar am Extrusionskopfgehause befestigt. Dies dient insbesondere dazu, 
bei einem Produktwechsel bzw. Austausch der nachgeschalteten Blasformhalften 
auch die auf das jeweilige Produkt ziigeschnittenen und dementsprechend profilierten 
RingstOcke und Einstellelemente des DQsenspaltes schnell austauschen zu konnen. 
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Bei dem in Fig. 1 dargestellten Extrusionskopf 10 sind die Duse/Dornspalt-Einstell- 
elemente in die Betriebsposition "Dusenspalt geoffnet" gefahren, d. h. der Dorn D 0 ist 
urn ein Stuck nach unten, der Dusenschieber = Einstellelemente DS I ist ganz nach 
unten und der Dusenschieber DS II ist nicht ganz nach oben gefahren. Durch 
entsprechende Pfeile sind die jeweiligen Wegiangen zur Verstellbarkeit der Einstell- 
elemente angedeutet. Bei dem Extrusionskopf 10 sind die den Dusenspalt begren- 
zenden Oberflachen des festen Dusen-Ringstuckes DF und des Einstellelementes 
DS II profiliert und die den Dusenspalt begrenzenden Oberflachen des Domes D 0 
und des Einstellelementes DS I umlaufend glatt ausgebildet. 
Im dargestellten Betriebszustand wird der Dusenspalt 20 aufienseitig durch die untere 
innere, glatt umlaufende Kante des Dusenschiebers DS I und innenseitig von dem 
axial verstellbaren Dorn 14 begrenzt Der austretende Schlauch 22 ist uber den 
Umfang gleichmaliig dunn ausgebildet. Die Profilierungen des festen Dusen-Ring- 
stQckes DF und des Einstellelementes DS II sind nicht in Wirkeingriffsposition. Urn die 
Profilierung des Dtisen-Ringstuckes DF wirksam werden zu lassen, wird einfach der 
Dusenschieber DS I mit seinem glatten unteren Rand hochgefahren, Urn das 
Zahnprofil des Dusenschiebers DS II voll in Wirkeingriff zu bringen, kann der 
Dusenschieber DS II urn ein Stuck heruntergefahren werden. Das umlaufende 
Zahnprofil mit hierbei gleichmaliig voneinander beabstandeten Zahnen 24 und Zahn- 
lucken 26 ist in nebenstehender Darstellung angedeutet. Bei Eingriff des Zahnprofils 
in den Schlauchquerschnitt wird das ausstromende Kunststoffmaterial von den 
eingreifenden Zahnen 24 zur Seite verdrangt und in die benachbarten Zahnlucken 26 
gedriickt. 

Fur einen Wirkeingriff des gehausefesten Ringstuckes DF wird das Einstellelement 
DS I zusammen mit dem Einstellelement DS II urn ein Stuck nach oben gefahren 
(siehe Pfeil), so dali diese beiden Einstellelemente sich nicht in einer 
Wirkeingriffsposition mit dem austretenden schlauchformigen Vorformling 22 befinden. 
Der Dusenspalt 20 wird dann durch den Dorn 14 und das profilierte feste Ringstuck 
DF begrenzt. Der aus dem Dusenspalt austretende Schlauch 22 ist dann in 
Umfangsrichtung nicht mehr gleichmaliig dick ausgebildet, sondern ist in zwei sich 
gegenuberliegenden Bereichen (Formteilungsebene der Blasform) etwas dunner als in 
den dazu jeweils urn 90° versetzt angeordneten Schlauchbereichen ausgebildet. Eine 
derartige doppel-ovale Einstellung des DOsenspaltes bzw. ovale Wanddicken- 
einstellung in gegenuberliegenden Bereichen des Schlauches ist bei Blasteilen mit 
fiachem Ober- und Unterboden allgemein tiblich. Dabei werden die beiden sich 
gegenuberliegenden Schlauchbereiche mit dickerer Wandung so zwischen die 
geoffneten Blasformhalften gefuhrt, dali aus ihnen die urn 90° zur Formteilungsebene 
liegenden horizontalen Behalterwandungsbereiche mit den groliten Streckungsgraden 
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bzw. Aufblaswegen des Kunststoffmateriales geblasen werden. Diese Ma&nahme 
dient also zur Vergleichmaftigung der Wandstarke im fertigen Behalter, so daS die 
Behalterwandung in Eckbereichen mit hohen Streck- oder Reckgraden nicht dunner 
ausfallt als in den Gbrigen Wandungsteilen. 

Mit der erfindungsgemaften Vorrichtung (= Extrusionskopf) werden verschiedene, sich 
zum Teil Gberiagernde Einstellungen einer unterschiedlichen Wanddicke des 
schlauchformigen Vorformlings vorgenommen, urn die verfahrensbedingten Nachteile 
des Blasformverfahrens auszugleichen und im fertigen Blasteil (Behalter-Hohlkorper) 
eine moglichst gleichmafiige und einheitliche Wanddicke zu erzieien, die in vertikalen 
Wandungsbereichen von gleichmafiig voneinander beabstandeten Langsrippen 
(Verdickungsleisten) uberlagert wird. 

Die vorliegende Erfindung beinhaltet die technische Lehre, erstmalig unter 
Beibehaltung der zwei bisherigen Mafinahmen zur Erzielung einer gleichmafiigen 
Wanddicke im fertig geblasenen Hohlkorper eine dritte zusatzliche Ma&nahme zu 
ergreifen, urn bei einer Behalterhersteliung gezielte gewoilte und reproduzierbare 
Ungleichmafiigkeiten in der Wanddicke des fertig geblasenen Hohlkorpers erzeugen 
zu kfinnen. Verschiedene Ausgestaltungsvarianten des erfindungsgemaSen 
Extrusionskopfes sind in der parallelen PCT-Anmeldung PCT/EP99/01398 der selben 
Anmelderin naher beschrieben. 

In Fiqur 2 ist ein Wanddicken-Steuerungsprogramm fur eine gezielte Wanddicken- 
einstellung uber die Lange des extrudierten Schlauches schematisch dargestellt. 
Links sind die Einzelprogramme a), b) und c) der Einstellelemente D 0, DS I und DS II 
abgebildet, in der Mitte ist eine Schlauchwandung des extrudierten Vorformlings und 
ganz rechts das geblasene Produkt, ein L-RingfalJ 28 in Oberkopf-Position mit anhan- 
genden Butzenstucken 30, gezeigt. 

Mit dem DQsenschieber D 0 = axial verstellbarer Dorn 14 wird gemaft Programm a) 
durch langsames und stetiges Offnen des DQsenquerschnittes eine uber die Lange 
des Vorformlings 22 kontinuierliche Zunahme der Wanddicke eingestellt. Mit der 
zweiten Einstellvorrichtung - dem DQsenschieber DS I in Verbindung mit dem profilier- 
ten gehausefesten Dusenring DF - wird gemaft Programm b) in den zwei Langen- 
bereichen des extrudierten Vorformlings (im Nahbereich der spateren Abquetsch- 
kanten quer zum Schlauch) durch entsprechende Vergrfilierung des DQsenquer- 
schnittes mit Ausstromen von zusatzlichem Kunststoffmaterial (keine Verdrangung) 
eine partielle groftere Wanddicke Qber seinen Umfang eingestellt, und mit der dritten 
Einstellvorrichtung - dem verstellbaren DQsenschieber DS II mit Zahn/Zahnlucken- 
Profilierung - wird gemaB Prorgramm c) eine Dick/Dunn-Einstellung der Wanddicke 
unter Ausbildung von Langsrippen durch partielles seitliches Verdrangen des Kunst- 
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stoffmateriales im Dusenspalt vorgenommen. Ober die Lange L des Schlauches 22 
ergibt sich - wie in der Mitte dargestellt ist - eine sehr unterschiedliche, auf das 
jeweilige Produkt (hier das L-Ringfali 28 mit Rippenausbildung im vertikalen 
Wandungsbereich) abgestellte Wanddickenfuhrung. 

Im Gegensatz zu herkommlichen Einstellelemten, bei denen die partiellen Dickstellen 
im Schlauch fur die groftten Streckungsgrade durch Wegdrucken von Kunststoff- 
material im Dusenpalt fur die Schiauchbereiche vorgenommen wird, die in die 
Formteilungsebene gelangen und damit verbunden eine Hinverschiebung des 
weggedriickten Materials in die Dickstellen-Bereiche 90° zur Formteilungsebene 
erfolgt, wird bei der erfindungsgemafien Ausgestaltung der Extrusionseinrichtung 
durch Hochfahren des DQsenschiebers DS I die doppel-ovale Profilierung des festen 
Dusenringes DF frei und es kann zusatzlich dort mehr Kunststoffmaterial ausstromen, 
wo es benotigt wird. Das seitliche Wegdrucken uber grofie Weglangen ist nachteilig, 
weil durch den Memory-Effekt des Kunststoffmateriales der Geradeauslauf des 
Schlauches beeintrSchtigt wird und der Schlauchquerschnitt am Schlauchanfang 
unrund wird. Dadurch gibt es haufig Maschinenstorungen, wenn der Schlauchanfang 
nicht sauber uber den Blasdom und Spreizdorn gefuhrt wird. 

Zur Verdeutlichung einer Sonderprofilierung ist in Fiqur 3 ein vereinfachter schlauch- 
fdrmiger Vorformling 22 oben in Langsschnitt- und darunter in dreifacher Querschnitts- 
darstellung fur einen besonderen geblasenen Hohlkorper, namlich einen Kunststoff- 
Kraftstoff-Behalter (KKB) 34 gezeigt. Der schlauchformige Vorformling 22 ist oben 
gemaB Schnitt A-A dicker als unten gemaB Schnitt C-C. Die partiellen Dickstellen 
gemaii Teil-Programm b) mittels Dusenschieber DS I sind der Einfachheit halber 
weggelassen. Der Schnitt B-B verdeutlicht eine einzeine zusatzliche Dickstelle 32, die 
fur die Ausbildung eines seitlichen Offnungsstutzens im fertigen BehSlter vorgesehen 
ist. Der Kunststoff-Kraftstoff-Behalter 34 mit seitlichem Offnungssutzen 38 und noch 
anhSngenden Butzenstucken 36 ist in Fiqur 4 oben in Seitenansicht und darunter im 
Querschnitt dargestellt ist. 

Mit dem erfindungsgemalien Extrusionskopf mit drei separaten Einsteli-Systemen 
konnen gerade solche Sonderprofilierungen mit partiellen Materialanhaufungen (vgl. 
Schnitt B-B in Fig 3) wie sie z. B. fur den KKB 34 im Bereich einer StutzenOffnung (vgl. 
Schnitt D-D in Fig. 4) benotigt wird, besonders gut gefahren bzw. erzeugt werden. 

In Fiqur 5 ist in Teilquerschnittsansicht ein schlauchf6rmiger Vorformling 22 mit 
gleichmadig voneinander beabstandeten Aufienrippen 40 dargestellt. Beim Aufblasen 
dieses Schlauches zu einem fertigen Hohlkorper legt sich der verrippte Schlauch 22 
an die glatte Innenwandung der Blasform an und die Aulienrippen 40 des Schlauches 
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pragen sich auf der Innenwandung des fertigen Hohlkorpers aus. In Fiqur 6 ist ein 
entsprechender Teilschnitt einer geraden Behalterwandung 42 (z. B. von einem 
Kanister oder einem Innenbehaiter fur einen Palettencontainer IBC) mit Innenrippen 
44 dargestellt. Fiqur 7 zeigt ein entsprechendes Teilstuck einer zylinderformigen Be- 
halterwandung fur ein Vanguard-Deckelfaft 46 mit Innenrippen 48. 
Fiqur 8 zeigt als Ausfuhrungsbeispiel einen Kanister 50 in Teilschnittdarstellung mit 
Innenrippen 44 in den ebenen bzw. geraden Wandungsbereichen. Aus der Draufsicht 
auf diesen Kanister in Fiqur 9 ist in den Teilschnittbereichen erkennbar, dad die 
Axialrippen 44 urn ein kleines Stuck horizontal in den unteren Bodenbereich des 
Kanisters einlaufen, wahrend die Eckbereiche des Kanisters frei von einer 
Rippenausbildung sind. Die Axialrippen 44 steifen die geraden Wandungsteile gegen 
ubermalJiges Ausbeulen bei auftretendem Innendruck im Kanisterinneren aus. 
Bei einem anderen in Fiqur 10 dargestellten Kanister 52 sind im Gegensatz dazu 
lediglich in den Eckbereichen entsprechende Innenrippen 54 ausgebildet. Diese 
Eckrippen 54 sind in der Draufsicht in Figur 11 in den teilgeschnittenen Eckbereichen 
ersichtlich; sie erhohen die Stapelbelastbarkeit und vermindern das bodenseitige 
Ausbeulen (Elefantenfufte) der Eckbereiche eines solchen Kanisters. 

In Fiqur 12 ist mit der Bezugsziffer 56 ein DeckelfaS in der weltweit bekannten 
Ausfuhrung des 1975 von Mauser entwickelten Standard-Deckelfasses bezeichnet. In 
dem vertikalen Wandungsbereich des Faftkorpers sind eine Vielzahl von 
streifenartigen, voneinander beabstandeten Rippen 58 angedeutet, die bis in die 
bauchigen Fa&korperbereiche hineinlaufen. Die Querschnittsansicht in Fiqur 13 zeigt 
auf der linken HSIfte einen Schnitt durch die FafJwandung mit den Innenrippen 58 und 
auf der rechten Bildhalfte einen Schnitt durch die Fafiwandung ohne Rippen kurz Ober 
dem unteren Faliboden. 

Figur 14 zeigt in Seitenansicht die bevorzugte Ausfuhrung eines Vanguard FRH- 
Deckelfasses 60 mit Falikorper 62, Falideckel 64 und Spannringverschluli 66. Der 
FaRkorper 62 ist mit einer Vielzahl von parallelverlaufenden streifenartigen Rippen 68 
versehen, die ausschlielilich auf der Innenseite der Wandung vorhanden sind, wobei 
der Wandungsverlauf aulienseitig gleichmalJig glatt und unverandert ausgebildet ist. 
Die Querschnittsdarstellung in Fiqur 15 zeigt in der linken Bildhalfte wiederum die 
Faftkorperwandung mit Innenrippen 68 und in der rechten Bildhalfte den 
Wandungsbereich ohne Rippen ganz dicht uber dem Falkinterboden. Im FaBboden 
ist eine querverlaufende Linie erkennbar, die die Quetschnaht 70 des schlauchfdr- 
migen Vorformlings in Formteilungsebene der Blasform darstellt. Als weiteres Aus- 
fQhrungsbeispiel ist in Figur 16 ern geschlossenes Spundfafi 72 mit zwei seitlichen 
Spundstutzen im Fafioberboden und Innenrippen 74 in den vertikalen Wandungs- 
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bereichen dargestellt. Bei einem solchen L-Ringfaft erhOhen die in Figur 17 
ersichtlichen Innenrippen 74 die Stapeibelastbarkeit des Faftkorpers, insbesondere 
bei heifJ abgefQIIten fiussigen Fullgutern. Als ietztes Ausfuhrungsbeispiel ist in Figur 
18 der Kunststoff-lnnenbehaiter 76 fur einen Palettencontainer dargestellt. Die hier 
angedeuteten, in den ebenen Wandungsbereichen ausgebildeten Innenrippen 78 
steifen diese Wandungsbereiche aus und verhindern bei leeren Behaltern ein 
Einbeulen derWandung nachjnnen. 

Vergleicht man z. B. ein konventionelles Kunststoff-Fa(i mit einem Einsatzgewicht von 
10 kg mit einem erfindungsgemafien Kunststoff-FaS mit einem Einsatzgewicht von 10 
kg, so ist bei beiden die Querschnittsflache des extrudierten Schlauches gleich grolJ. 
Bei dem Schlauch fur das erfindungsgemafie Kunststoff-Fa(J wurde lediglich im 
Bereich einer DOnnsteile das Kunststoffmaterial nach rechts und links in den Bereich 
der beiden benachbarten Dickstellen bzw. Rippen verdrangt bzw. umverteilt. Der 
gro&e Vorteil der vorliegenden Erfindung besteht darin, dafi die jeweilige Blasform fur 
ein erfindungsgemafies Kunststoff-FafJ vdllig unverandert bleibt und nach wie vor eine 
glatte innere Oberflache aufweist. 

Bei einem 55 Gallonen Vanguard-DeckelfafJ betragt der Falidurchmesser ca. 590 
mm. Die Dickstellen bzw. Rippen weisen eine Breite von ca. 25 mm und eine 
Wandstarke von ca. 5,0 mm auf, wahrend die Dunnstellen = normale Wandstarke 
eine Breite von ca. 50 mm und eine Wandstarke von ca.3,2 mm aufweisen. Der 
Abstand (Dunnstelle) zweier benachbarter Rippen soil wenigstens etwa das Doppelte 
oder ein Mehrfaches der Breite einer Rippe betragen. 

Fur einen Durchmesser von ca. 590 mm betragt die bevorzugte Anzahl der Rippen ca. 
32. Dabei sind fur Behalter mit kleineren Durchmessern eine kleinere Anzahl und fur 
Behalter mit grofieren Durchmessern eine grOBere Anzahl der inneren 
Versteifungsrippen zu wahlen. Bei optimaler Auswahl der Parameter kann eine 
Erhohung der Stapeibelastbarkeit der erfindungsgemafien Behalter - insbesondere 
bei der Verwendung fur heiflabgefullte flussige Fuliguter - im Vergleich zu 
konventionellen Behaltern in der Groftenordnung von 5 % bis 20 % erzielt werden. 
Die Erfindung lafit sich gleichwohl auf Behalter mit kreisformiger Querschnittsflache 
wie auch auf Behalter mit rechteckformiger Querschnittsflache (z. B. Fassett = grolier 
Kanister, Rechteck-Faft) anwenden. 

Bei geschlossenen SpundfSssern (z. B. L-Ring Fasser) mit am oberen Rand der 
FaBwandung umlaufendem massiven Handlingsring (= L-Ring) verlaufen die streifen- 
artigen Rippen in der vertikalen FafJwandung vorzugsweise nur bis kurz unterhalb des 
Handlingsringes und nicht bis in den L-Ring oder den Oberboden hinein. Der Abstand 
des Endes der Rippen (= Auslauf der Verdickung) vom Handlingsring sollte zwischen 
20 mm und 60 mm betragen. 
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Fur einen grofivolumigen Behalter wie z. B. ein 220 Liter L-Ringfali soli die 
Wandstarke in den dunnen Wandungsbereichen zwischen den Rippen etwa 2 mm bis 
3,5 mm und die Wandstarke der Rippen etwa 3,0 bis 6 mm betragen. An keiner Stelle 
soli die Wandstarke weniger als 2,0 mm betragen. 

In Umfamgsrichtung betrachtet soli die Breite einer Rippe ca. 5 mm bis 20 mm 

und die Breite der dunneren FaSwandung dazwischen etwa 20 mm bis 80 mm 

betragen. 
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Bezuqsziffernliste 



10 Extrusionskopf 

12 DornhalterDO 

14 Dorn zentralmittig 

16 Gehause 

18 Speicherraum 

20 Dusenspalt 

22 schlauchform. Vorformling 

24 Zahn 

26 ZahnlQcke 

28 L-RingfaU 

30 Butzenstucke 

32 Dickstelle 

34 K'stoffkraftstoffbehaiter KKB 

36 Butzenstucke 

38 Offnungsstutzen 

40 Auftenrippen (22) 

42 gerade Wandung 

44 Innenrippen (42) 

46 Deckelfaftkorper 

48 Innenrippen (46) 



50 


Kanister aerade 


52 


Kanister ecke 


54 


Frk-Rinnpn 


56 


StanHard-nprkplfaft 


58 


Innenippen (56 


60 


Vanguard-DeckeifafJ 


62 


Fafikorper 


64 


Faftdeckel 


66 


Spannring 


68 


FRH-Rippen 


70 


Quetschnaht 


72 


Spundfali 


74 


Innenrippen (72) 


76 


Innenbehalter IBC 


78 


Innenrippen (76) 



Duse/Dornspalt-Einstellelemente : 

D 0 zentraler Dorn 

D F gehausefestes profiliertes 

Ringstuck 
DS I Dusenschieber I mit Glattrand 
DS II profilierter Dusenschieber II 
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Patentanspruche 

1. ) Verfahren zur Herstellung von blasgeformten Kunststoff-Hohlkorpern, bei dem 
ein verformbarer heifier schlauchformiger Vorformling aus thermoplastischem 
Kunststoff aus einer verstellbaren Ringduse einer Extrusionseinrichtung extrudiert und 
zwischen die gedffneten Blasformhalften einer Blasform gefuhrt wird, in welcher der 
Vorformling nach Schlielien der Blasform unter Einwirkung eines gasformigen 
Druckmediums (Druckluft) zum fertigen HohlkSrper aufgeblasen wird, wobei wahrend 
der Extrusion des schlauchformigen Vorformlings 

mittels einer ersten Einstellvorrichtung an der verstellbaren Ringduse der 
Extrusionseinrichtung eine Wanddickenzunahme des extrudierten Vorformlings uber 
seine Lange vorgenommen wird, 

mittels einer zweiten Einstellvorrichtung an der verstellbaren Ringduse der 
Extrusionseinrichtung in wenigstens zwei unterschiedlichen Langenbereichen (im 
Nahbereich der spateren Abquetschkanten quer zum Schlauch) eine partielle 
unterschiedliche Wanddickeneinstellung des extrudierten Vorformlings Uber seinen 
Umfang vorgenommen wird, 
dadurch gekennzeichnet, dali 

mittels einer dritten Einstellvorrichtung an der verstellbaren Ringduse der 
Extrusionseinrichtung eine Sonderprofilierung, das heifct eine dritte Dick/Dunn- 
Einstellung der Wanddicke des extrudierten Vorformlings an vorgebbaren Stellen 
seiner Lange oder/und seines Umfanges vorgenommen wird. 

2. ) Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dali 

mittels der ersten Einstellvorrichtung durch langsames und stetiges Offnen des 
Dusenquerschnittes eine uber seine Lange kontinuierliche Zunahme der Wanddicke 
des extrudierten Vorformlings vorgenommen wird, 

mittels der zweiten Einstellvorrichtung in wenigstens zwei unterschiedlichen 
Langenbereichen des extrudierten Vorformlings (im Nahbereich der spateren Ab- 
quetschkanten quer zum Schlauch) durch entsprechende Vergrofterung des Dusen- 
querschnittes mit AusstrSmen von zusatzlichem Kunststoffmaterial (keine 
Verdrangung) eine partielle grddere Wanddicke uber seinen Umfang eingestellt wird, 
und 

mittels der dritten Einstellvorrichtung durch Wirkeingriff eines verstellbaren 
Dusenschiebers DS II mit Zahn/Zahnlucken-Profilierung eine Dick/Dunn-Einstellung 
der Wanddicke unter Ausbildung von Langsrippen durch partielles seitliches 
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Verdrangen des Kunststoffmateriales im Dusenspalt vorgenommen wird. 

3.) Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, da(i 

mittels der ersten Einstellvorrichtung durch langsames und stetiges Offnen des 
Dusenquerschnittes eine uber seine Lange kontinuierliche Zunahme der Wanddicke 
des extrudierten Vorformlings vorgenommen wird, 

mittels der zweiten Einstellvorrichtung in wenigstens zwei unterschiedlichen 
Langenbereichen des extrudierten Vorformlings (im Nahbereich der spateren Ab- 
quetschkanten quer zum Schlauch) durch entsprechende Vergrofierung des Dusen- 
querschnittes mit Ausstromen von zusatzlichem Kunststoffmaterial (keine 
Verdrangung) eine partielle grofiere Wanddicke uber seinen Umfang eingestellt wird, 
und 

mittels der dritten Einstellvorrichtung durch Offnen eines verstellbaren 
Dusenschiebers DS II mit Sonder-Profilierung eine zusatzliche Dick-Einstellung der 
Wanddicke durch partielle Vergrofierung des Dusenquerschnittes mit AusstrSmen von 
zusatzlichem Kunststoffmaterial (keine Verdrangung) eine partielle Vergrofierung der 
Wanddicke unter Ausbildung wenigstens einer weiteren Dickstelle an wenigstens 
einer vorgebbaren Stelle seiner Lange oder/und seines Umfanges vorgenommen wird. 

4. ) Vorrichtung zur Herstellung von blasgeformten Kunststoff-Hohlkorpem, mit 
einem Extrusionskopf zur Erzeugung eines schlauchformigen Vorformlinges, mit einer 
verstellbaren ringformigen Schlauchaustrittsduse mit kreisringfOrmig umlaufenden 
Duse/Dornspalt-Einstellelementen (DO, DS I) die eine gezielte Einstellung des 
DQsenspaltes zur VerSnderung der Wanddicke des austretenden Vorformlinges 
ermoglichen, 

dadurch gekennzeichnet, dali 

wenigstens drei separate, unterschiedlich profilierte, austauschbare Duse/Dornspalt- 
Einstellelemente (D 0 = Dom, DF, DS I, DS II) vorgesehen sind, die einzeln oder/und 
gleichzeitig im Dusenspalt von innen oder/und aufien in Wirkeingriff auf den 
extrudierten Vorformling bringbar sind, wobei wenigstens zwei der Einstellelemente (D 
0 = Dom, DS I, DS II) verstellbar ausgebildet und dazu mit jeweils einem separaten 
Verstellantrieb ausgestattet sind. 

5. ) Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dali 

das dritte zusatzliche Einstellelement (DS II) fur die Einstellung einer Sonderprofilie- 
rung (z. B. Zahnprofil, Dickstelle) unterhalb des Einstellelement (DS I) angeordnet ist 
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und als letzte Wanddickenbeeinflussung auf den austretenden Schlauch einwirkbar 
ist. 

6. ) Extrusionskopf nach Anspruch 4 Oder 5, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

die unterste innere Kante des dritten Einstellelementes (DS II), die mit dem 
austretenden Schlauch in Eingriff bringbar ist, etwa in gleicher Hohe oder geringfugig 
oberhalb der untersten auBeren Kante des zentralen Domes (D 0) angeordnet ist. 

7. ) Hohlkorper aus thermopiastischem Kunststoff, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

zumindest in den axialen Wandungsbereichen (in Schlauchlangsrichtung) eine 
Vielzahl von voneinander beabstandeten Rippen ausschliefilich auf der Innenseite der 
Wandung ausgebildet sind, wobei der Wandungsverlauf aulienseitig gleichmafiig glatt 
und unverandert ausgebildet ist. 

8. ) Hohlkorper nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, dad 

benachbarte Wandungsbereiche abwechselnd eine . unterschiediiche Dicke der 
Wandstarke aufweisen, wobei die Obergange von dunnerer zur dickeren Wandung 
und umgekehrt auf der Wandungsinnenseite wellenfflrmig mit gleichmafligem 
Kurvenveiiauf zunehmend und abnehmend ausgebildet sind. 

9. ) Hohlkorper nach Anspruch 7 oder 8, 
gekennzeichnet durch, 

seine Herstellung nach dem Blasformverfahren, wobei ein aus einer ringformigen 
Extrusionsduse ausgedruckter schlauchffirmiger Vorformling in einer Blasform 
aufgeblasen wird, wobei der schlauchformige Vorformling mittels entsprechender 
Dusensteuerung in Axialrichtung auf eine gleichmafiig zunehmende Wanddicke 
eingestellt ist, mittels entsprechender Dusensteuerung in den Schlauchbereichen mit 
den hochsten Streckungsgraden fur die in 90° zur Formteilungsebene liegenden 
Behalterbereiche des Ober- und Unterbodens auf eine grofiere Wanddicke eingestellt 
ist, und wobei mittels entsprechender Dusensteuerung im schlauchformigen 
Vorformling innenseitig oder/und aulienseitig ausgepragte Langsrippen derart 
eingestellt sind, dafi der in einer Blasform mit glatter Oberflache fQr die seitlichen bzw. 
vertikalen Wandungsbereiche fertig geblasene Behalter wenigstens in der vertikalen 
Behalterwandung in Axiarichtung parallelverlaufende, benachbarte streifenformige 
Wandungsbereiche mit unterschiedlicher Dicke der Wandstarke aufweist. 
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10.) Hohlkorper nach Anspruch 7 oder 8, 
gekennzeichnet durch, 

seine Herstellung nach dem Blasformverfahren, wobei ein aus einer ringformigen 
Extrusionsduse ausgedriickter schlauchformiger Vorformling in einer Blasform 
aufgeblasen wird, wobei der schlauchformige Vorformling mittels entsprechender 
DOsensteuerung in Axialrichtung auf eine gleichmaBig zunehmende Wanddicke 
eingestellt ist, mittels entsprechender Dusensteuerung in den Schlauchbereichen mit 
den hochsten Streckungsgraden fur die in 90° zur Formteilungsebene liegenden 
Behalterbereiche des Ober- und Unterbodens auf eine grSfiere Wanddicke eingestellt 
ist, urn im fertig geblasenen Hohlkfirper eine weitestgehende gleichdicke Wandstarke 
zu erzielen, und wobei mittels einer entsprechenden dritten Dusensteuerung im 
schlauchformigen Vorformling wenigstens eine weitere partielle VergroRerung der 
Schlauchwanddicke eingestellt ist, urn im fertig geblasenen HohlkSrper im axialen 
bzw. vertikalen Wandungsbereich eine Dickstelle mit einem zusatzlichen Bedarf an 
Kunststoffmaterial wie z. B. fur einen seitlichen Spundoffnungsstutzen bei einem 
Kunstsoff-Kraftstoffbehalter (KKB) oder eine seitliche Griffausbildung bzw. 
Tragegriffbefestigung bei einem Hochformatkanister (Fassett) zu erzielen. 

11. ) Hohlkorper nach Anspruch 7, 8, 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, daft 

die Wandstarke der dickeren streifenformigen Wandungsbereiche gleich dick und die 
Wandstarke der dunneren streifenformigen Wandungsbereiche gleich dunn 
ausgebildet ist. 

12. ) Hohlkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche 7 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dad 

die Breite eines dunneren Wandungsbereiches zwischen zwei Rippen etwa 
wenigstens das Doppelte oder ein Mehrfaches der Breite einer Rippe betragt. 

13. ) Hohlkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dad 

das Verhaltnis der Hohen (= Wandstarke) von Erhebungen A (= Rippe. Wellenberg) 
zu den dOnneren Wandungsbereichen B (= Wellental) zwischen A(H) : B(H) = 1,1 : 1 
bis 1,5: 1 betragt. 
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14. ) Hohlkdrper nach einem der vorhergehenden Anspruche 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daft 

die Anzahl der Rippen bei einem Behalterdurchmesser von ca. 590 mm 
zwischen 20 bis 60, vorzugsweise ca. 32 betrSgt. 

15. ) Hohlkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche 7 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

bei rechteckformigen Behaltern (z. B. Kanistern) wenigstens eine oder mehrere 
Rippen in jedem Eckbereich ausgebildet sind, wobei die Rippen vorzugsweise Qber 
die vertikale Wandung hinaus nach oben oder/und unten in die horizontalen 
Behalterbereiche hinein verlangert ausgebildet sind. 

16. ) Hohlkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche 7 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dad 

bei rechteckformigen Behaltern (z. B. Kanistern) wenigstens eine Oder mehrere 
Rippen in jedem geraden Wandungsbereich mit ausnahme der Eckbereiche 
ausgebildet sind, wobei die Rippen vorzugsweise uber die vertikale Wandung hinaus 
nach oben oder/und unten in die horizontalen Behalterbereiche hinein verlangert 
ausgebildet sind. 
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Fig. 18 
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